©EPODOC/EPO 



PN - 


EP1256512 A 20021113 


PD - 


2002-11-13 


PR - 


DE2001 1021378 20010502 


OPD - 


2001-05-02 


TI 


Reinforcing element for a 



hollow object, especially a beam for a 
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AB - The reinforcing element 

(1) consists of a tube surrounded by a 
foamable mass (5). The tube is laid in the 
hollow body. By means of point contacts 
with the inner surface of the hollow body, 
the mass, which in itself is rigid, can be 
positioned. There is a separator layer (6) 
on the side of the mass facing the inner 
wall of the hollow body. The foamable 
mass is subsequently foamed in a drying 
oven. 
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The reinforcing element (1) consists of a 
tube surrounded by a foamable mass (5). 
The tube is laid in the hollow body. By 
means of point contacts with the inner 
surface of the hollow body, the mass, 
which in itself is rigid, can be positioned. 
There is a separator layer (6) on the side of 
the mass facing the inner wall of the 
hollow body. The foamable mass is 
subsequently foamed in a drying oven. 

USE - In particular, for a tubular 
member in vehicle bodywork. 

ADVANTAGE - Less possibility 
of distortion. 

DESCRIPTION OF 
DRAWING(S) - The drawing shows a 
reinforcing element before foaming, with a 
half-shell separator part. 
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(54) Verstarkungselement fur elnen Hohlkdrper, Insbesondere fur einen 
Fahrzeugkarosserieholm 



(57) Es wird ein Verstarkungselement (1), insbeson- 
dere fur Fahrzeugkarosserieholme beschrieben, das 
aus einem von einer aufschaumbaren Masse (5) um- 
mantelten Rohr (2) besteht 

Das Rohr (2) wird in den Holm eingelegt, wobei 
durch einen punktweisen Kontakt der in sich steifen 
Masse (5) mit der Innenflache des Holms eine Positio- 
nierung des Verstarkungselements (1) erzielt wird. Die 
Aufschaumung der Masse (5) erfolgt in einem Trock- 
nungsofen. 



Urn zu verhindern, dass nach dem Abkuhlen des 
Verstarkungselementes bzw. des verstarkten Holmes 
sich Dellen im Holm bilden, die dadurch entstehen, dass 
der sich durch die Abkuhlung wiederzusammenzi h n- 
de Schaum Zugkrafte auf dem Holm ausubt, wird vor- 
geschlagen, zumindest an der AuBenseite der auf- 
schaumbaren Masse ein Separatorteil (6) vorzus h n, 
das verhindert, dass eine Verbindung zwischen dem 
Schaum (5) und dem Holm entsteht Der Schaum kann 
sich daher leicht zusammenziehen, ohne dass der Holm 
belastet ist und Dellen im Holm entstehen. 
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Beschrelbung 



[0001] Di Erfindung bezieht sich auf in Verstar- 
kungselem nt fur inen Hohlkorper, insbesonder fur 
inen Fahrzeugkarosserieholm, gemaB dem Oberbe- 
griff des Anspruchs 1. 

[0002] Die Karosserie eines Fahrzeuges soli mog- 
lichst leicht sein und trotzdem eine ausreichende Stei- 
figkeit aufweisen, um z. B. gute fahrdynamische Werte 
erzielen zu konnen. Das Fahrverhalten eines Fahrzeu- 
ges wird namlich nicht unerhebiich z. B. von einer aus- 
reichenden Verwindungssteifigkeit der Karosserie be- 
stimmt AuBerdem mussen bestimmte Bereiche der Ka- 
rosserie, z. B. die Teile, die die Fahrgastzelle formen, 
so widerstandsfahig sein, dass bei Unfailen fur die In- 
sassen ein genOgend groBer Uberlebensraum ver- 
bleibt. Kritisch ist hier insbesondere der Bereich der 
B-Saule und seine Anbindung an den oberen bzw. un- 
teren Seitenholm. Fur diesen Bereich wurden schon die 
unterschiedlichsten Vorschlage unterbreitet, um mitetn- 
fachen Mitteln bei einer Seitenkollision Intrusionen der 
Seitenwand in die Fahrgastzelle zu unterbinden. 
[0003] So wird in der DE 198 58 903 A1 ein Verstar- 
kungselement vorgeschlagen. Dieses Verstarkungsele- 
ment besteht aus einem Trager und einer damit verbun- 
denen aufschaumbaren Masse, wobei diese den Trager 
umgibt und in einer Menge vorliegt, die es erlaubt, den 
Spaft zwischen dem Trager und dem Hohlkorper zumin- 
dest in ein oder mehreren Abschnitten nahezu bzw. vol!- 
standig durch Aufschaumen der Masse auszufuilen. 
[0004] Die Masse schaumt unter Hitzeeinwirkung auf. 
Das Aufschaumen kann daher bei einem sowieso not- 
wendigen Erwarmungsprozess beim Grundieren bzw. 
Lackieren der Karosserie erfolgen. Die aufgeschaumte 
Masse geht dabei eine innige Verbindung sowohl mit 
dem Trager als auch mit dem Karosserieholm ein. Beim 
Abkuhlen zieht sie sich ein wenig zusammen. Dies kann 
zur Folge haben, dass das Blech des Holmes bereichs- 
weise nach innen gezogen wird. Dieser Effekt ist zwar 
nur gering und hat keinen Einfluss auf die Steifigkeit 
bzw. Tragfahigkeit des Holmes. Unter asthetischen Ge- 
sichtspunkten konnen die entstehenden Dellen zumin- 
dest dann nicht akzeptiert werden, wenn sie sich beim 
fertig rnontierten Fahrzeug im sichtbaren Bereich des 
Holms befinden. 

[0005] Um dieses zu verhindern wird vorgeschlagen, 
dass zwischen der Masse und der der Innenwand des 
Hohlkorpers zugewandten Seite der Masse abschnitts- 
weise eine Separatorschicht vorhanden ist, die die che- 
mische und/oder mechanische Verbindung der aufge- 
schaumten Masse mit der Wand des Hohlkorpers ver- 
hindert 

[0006] Als aufzuschaumende Masse haben sich or- 
ganische Materialien bewahrt, die unter Temperaturein- 
fluss zu in m Strukturschaum aufquell n und aushar- 
ten. Hierbei handelt es sich um einen expansionsfahi- 
gen synthetischen Kautschuk, insbesond re um eine 
mit einer Amino-Verbindung behandelte feste Zusam- 



mens tzung auf Epoxidbasis, d rverschi den Modifi- 
zi r r.insb sond r Copolymer auf Athylen-Basiszu- 
g s tzt sind. In dem Material b findet sich weit rhin i- 
ne V rbindung, die b i einer Erw&rmung Stickstoff fr i- 
5 gibt. 

[0007] Dieses Material ist im Grundzustand f st g - 
nug, um z. B. von einem Roboter gehandhabt zu wer- 
den, ohne dass eine Formanderung auftritt. Es ist au- 
Berdem leicht zu verarbeiten und kann in einfacher Wei- 
10 se mit dem Trager z. B. durch Kleben verbund n w r- 
den. 

[0008] Das Material hat die Eigenschaft, bei Hitzeein- 
wirkung (ca. 150 °C) aufzuschaumen undauszuhart n. 
Es entsteht ein Schaum mit geschiossenen Zell n, in 
'5 denen sich der freigesetzte Stickstoff befindet. Dies r- 
moglicht es, insbesondere im Bereich des Kaross ri - 
baus das folgende Verfahren anzuwenden, um einen 
Hohlkorper bzw. einen Karosserieholm mit einem der- 
artigen Verstarkungselement zu versehen. 
20 [0009] Karosserieholme sind in der Regel aus zwei 
Halbschalen hergestellt. Das Verfahren besteht darin, 
den vom aufzuschaumenden Material ummantelten 
Trager in die eine Halbschale einzulegen, wob i sich 
durch die gewahlte AuBenkontur der aufzuschaum n- 
25 den Masse eine Lagefixierung ergibt. Dann wird d r 
Holm durch die andere Schale geschlossen und di bei- 
den Schalen miteinander verschweiBt. Die Lagefixie- 
rung gewahrleistet, dass der Holm frei bewegt werden 
kann, ohne dass sich das Verstarkungselement im Holm 
30 verschiebt oder verdreht. 

[001 0] Der so vorbereitete Holm wird Teil einer Fahr- 
zeugkarosserie, die, nachdem sie vollstandig aufgebaut 
ist, im Tauchverfahren beschichtet wird. Zum Trockn n 
und Ausharten der Beschichtung wird die Kaross rie in 
35 einen Ofen verbracht. Die dort herrschende Temperatur 
bewirkt, dass das Material aufschaumt und, wie oben 
erlautert, den Zwischenraum zwischen Trager und Holm 
im gewunschten MaBe ausfullt. Dabei bildet der ausg - 
hartete Schaum eine widerstandsfahige Ummant lung 
40 des Tragers. Dadurch ergibt sich eine innige Verbindung 
zwischen dem Trager und dem Holm, der nun sowohl 
durch den vom Schaum fixierten Trager als auch durch 
den Schaum selbst verste'rft ist. 
[001 1] Die innige durch den Schaum vermittelte V r- 
45 bindung zwischen dem Trager und dem Holm wird ab r 
an den Stellen unterbrochen, an denen zuvor die Sepa- 
ratorschicht aufgebracht worden ist. Wenn sich der 
Schaum bzw. der Trager in der Abkuhlphase zusam- 
menzieht, lost sich der Schaum von der Innenwand des 
so Hohlkorpers, so dass nicht mehr die Gefahr best ht, 
dass die AuBenwand des Karosserieholms nach innen 
gezogen wird. 

[001 2] Damit trotz allem eine feste Struktur entsteht, 
reicht es aus, wenn diese Unterbrechung d r V rbin- 
55 dunganeinig nausgewahlt nStell n rfolgt, und zwar 
insbesondere in den Bereichen, in denen d r in ein 
Fahrz ugkaross rie eingebaute Holm von au Ben sicht- 
bar ist 
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[0013] Die Separat rschicht wird vorzugsweise von 
einer Halbschal aus Kunststoff gebild t, die sich in 
Langsrichtung des Hoims erstr ckt und die aufschaum- 
bar Masse ub r einen begrenzten Winkelbereich des 
V rstarkungsel mentumfanges abdeckt. s 
[0014] An ihren End n ist die Schal nach inn n ab- 
gekantet. Auf diese Weise soil verhindert werden, dass 
die Masse seitlich unter der Separate rschicht hervor- 
quillt und in Kontakt mit dem Holm treten kann. 
[0015] Im Folgenden soil anhand eines Ausfuhrungs- 10 
beispiels die Erfindung naher erlautert werden. Dazu 
zeigen: 

Rg. 1 ein Verstarkungselement vor dem Aufschau- 

men mit einem Separatorteil in Form einer is 

Halbschaie und 
Rg. 2 das Verstarkungselement im Holm unmittelbar 

nach dem Aufschaumen der Masse und nach 

ihrer Abkuhlung 

20 

[0016] Zunachst wird auf die Rg. 1 Bezug genom- 
men. Das Verstarkungselement 1 besteht aus einem 
Rohr 2, das als Trager fur eine aufschaumbare Masse 
5fungiert. Im Rohr 2 befinden sich Verstarkungsbleche 
3, 3' zur Aussteifung des Rohres. Diese konnen aus ei- 25 
nem dunnen Metallblech hergestellt sein; Ausfuhrungen 
in Kunststoff, z. B. Polyamid sind aber auch denkbar. 
Zumindest ein Blech 3* ist nach auBen verlangert und 
dient als Griff fur einen Automaten. 
[0017] Das Rohr 2 ist uber seinen ganzen Umfang 30 
und seine ganze Lange mit einer aufschaumbaren Mas- 
se 5 umkleidet Hierbei handelt es sich urn ein Material 
bzw. eine Materialkomposition, das bzw. die unter Ein- 
wirkung von Hitze aufschaumt und einen relativ leichten 
aber dennoch stabile n Strukturschaum bildet Aber 35 
schon die nicht aufgeschaumte Masse 5 weist eine aus- 
reichende Festigkeit auf, so dass das Verstarkungsele- 
ment 1 problemtos gehandhabt werden kann. 
[0018] Die Verteilung der Masse 5 urn das Rohr 2 der 
jeweils benotigten Menge, urn den ggf . in der GroBe ya- *o 
riierenden Zwischenraum zwischen Rohr 2 und Holm fo- 
kal auszufullen. AuBerdem soli eine bestimmte Menge 
des aufgeschaumten Materials in evtl. vorhandene Sei- 
tenholme eindringen konnen, urn den vom Holm und 
Seitenholm gebildeten Knoten optimal zu verstarken. 4 $ 
[001 9] An der Au Benseite der aufschaumbaren M as- 
se 5 befindet sich ein Separatorteil 6 aus Kunststoff, das 
auf die Masse 5 aufgeklebt ist. Das Separatorteil 6 hat 
die Form einer Haibschale und erstreckt sich uber die 
gesamte Lange des Rohres 2 und bildet eine Separa- so 
torschicht. Zumindest seine AuBenkontur entspricht der 
Kontur der Innenwand des Holms, so dass sich das Se- 
paratorteil flachig an die Innenwand anlegen kann. Es 
deckt dabei den Bereich des Holms ab, dessen AuBen- 
bereich spater beim zusammengebauten Fahrzeug 55 
sichtbar ist. An den Rohrend n weist das Separatorteil 
6 Abkantungen 7 auf, die verhindern, das die Masse 
seitlich h rvortritt und unter Umgehung des Separator- 



t ils 6 Kontakt mit d rlnn nwand des Holms erlang n. 
[0020] Wie schon erlautert wird ein solches V rstar- 
kungs lem nt 1 in di eine Haibschale d s Hoims ein- 
gel gt Anschli Bend wird d r Holm durch die ander 
Haibschale geschlossen, wob idieb id n Schalen mit- 
inander verschw iBtw rd n. Die Aufschaumung und 
Aushartung erfolgt in einem Ofen, in den die Karosserie, 
nachdem sie in einem Beschichtungstauchbad war, g - 
bracht wird, urn die Beschichtung auszuharten und zu 
trocknen. Bei der im Ofen herrschenden Temp ratur 
von ca. 150 - 180 °C schaumt das entsprechend aus- 
gewahlte Material so auf, dass der Zwischenraum zwi- 
schen Rohr und Holm vollstandig ausgefu lit wird. 
[0021] Rg. 2 zeigt die Situation unmittelbar vor d m 
Aufschaumen der Masse. Je nachdem wetche M ng 
eingebracht worden ist, wird der gesamte Spalt zwi- 
schen Trager 2 und Holm 1 1 ausgefullt. Das Separator- 
teil 6 iiegt danach an der Innenwand des Holmes 1 1 an. 
Nach dem Abkuhlen zieht sich der Schaum zusammen. 
[0022] Da an den Stellen, an denen sich das Separa- 
torteil 6 befindet, keine Verbindung zwischen dem 
Schaum und dem Holm 11 vorhanden ist, kann sich hi r 
der Schaum zuruckziehen, ohne dabei Zugkrafte auf 
den Holm 11 auszuuben. Dementsprechend konnen 
sich an den Stellen, die vom Separatorteil 6 abgedeckt 
sind, keine Dellen im Holm ausbilden. Zwischen dem 
Separatorteil und dem Holm wird sich ein kaum wahr- 
nehmbarer Spalt ausbilden, dessen Existenz aber kei- 
nen Einfluss auf die Steifigkeit des mit dem V rstar- 
kungselement 1 verstarkten Holms 11 ausubt. 
[0023] In besonderen Fallen ist auch eine Separate r- 
schicht denkbar, die von einer Trennfolie gebildet ist, di 
die aufschaumbare Masse schlauchartig umgibt. 

Bezugszelchenliste 

[0024] 
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Verstarkungselement 


2 


Trager 


3, 3* 


Verstarkungsbleche 


5 


aufschaumbare Masse 


6 


Separatorschicht 


7 


Abkantung 


11 


Holm 



Patentanspruche 

1. Verstarkungselement fur einen Hohlkorper, insb - 
sondere fur einen Fahrzeugkarosserieholrn, mit ei- 
nem Trager (2) und einer dam'rt verbundenen auf- 
schaumbaren Masse (5), wobei das Verstarkungs- 
element (1) in den Hohlkorper (11) einbringbar ist, 
die aufschaumbare Mass (5) den Trager umgibt 
und in ein r Menge vorliegt, die s erlaubt, den 
Spalt zwischen dem Trager (2) und d m Hohlkorper 
(11) zumindest in in oder mehreren Abschnrtten 
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nahezu bzw. vollstandig auszufull n, dadurch ge- 
kennz ichn t, da s an der der Inn nwand des 
Hohlk6rpers(11)zug wandt nS rte der Mass (5) 
abschnittsw ise in Separatorschicht (6) vorh an - 
d n ist, die di ch misch und/oder m chanische 5 
Verbindung derausgeschaumten Masse (5) mitder 
Wand des Hohlkorpers (11) verhfndert. 

2. Verstarkungselement nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Trager (2) hohl ausge- 10 
fuhrt ist. 

3. Verstarkungselement nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Trager (2) aus Kunst- 
stoff hergestellt ist. 15 

4. Verstarkungselement nach einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Separatorschicht (6) von einer hochtem- 
peraturfesten Halbschale gebildet ist, deren Aus- 20 
dehnung in Umfangsrichtung im Wesentlichen der 
Ausdehnung des sichtbaren Bereichs des Holms 
(11) entspricht. 

5. Verstarkungselement nach einem der vorherge- 25 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Separatorschicht (6) sich von einem zum 
anderen Ende des Tragers (2) erstreckt und an ih- 

ren Enden nach innen weisende Abkantungen (7) 
aufweist. 30 

6. Verstarkungselement nach einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Separatorschicht (6) von einer hochtem- 
peraturfesten Trennfolie gebildet ist. 35 

7. Verstarkungselement nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Trennfolie den Trager 
(2) bzw. die aufschaumbare Masse (5) schlauchar- 

tig umgibt. 40 
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